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@ Vorrichtung zum Heizen und Kuhlen von Maschinenzylindern zur Kunststoffverarbeitung 

© Vorrichtung zum Heizen und Kuhlen von Maschinenzy- 
lindern zur Kunststoffverarbeitung, wobei zu Ringban- 
dern zusammengefugte Keramiksteine auf dem Maschi- 
nenzylindermantel aufliegend angeordnet sind, wobei in 
Umfangsrichtung miteinander fluchtende Kanale der Ke- 
ramiksteine Heizelemente aufnehmen und wobei ein Zy- 
lindermantel die Keramiksteine umgreift und Kuhlkanale 
umschlie&t, wobei die Keramik der Keramiksteine eine 
Warmebestandigkeit von mehr als 200°C, einen spezifi- 
schen Durchgangswiderstand von mehr als 10 6 Q cm und 
eine Warmeleitfahigkeit grower als lOW/mK hat, wobei 
auf der von dem Maschinenzylindermantel abgewandten 
Seite der Keramiksteine in den Kuhlkanal hineinragende 
Kuhlrippen angeordnet sind und wobei oberhalb der Ka- 
nale (2) fur die Heizelemente in den Keramiksteinen (1) 
Spannkanale (21) ausgebildet sind. 
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Vorrichtung zum Heizen und KQhlen von Maschinenzylindern zur Kunststoffverarbeitung 



Beschreibung 



Die Erfindung betriffi eine Vorrichtung zum Heizen und Kiihlen von Maschinenzylindern zur 
Kunststoffverarbeitung. 

Anwendungsgebiet der Erfindung ist die Beheizung und Kuhlung von Maschinenzylindern wie 
Plastifizierzylindem, Einspritzzylindern an SpritzgieBmaschinen. Extrudern und dergleichen zur Verar- 
beitung von Kunststoffen, insbesondere Thermoplasten. 

Plastifizierzylinder von Kunststoffverarbeitungsmaschinen mussen beheizt und gekiihlt werden. Im 
Einzelnen ist wahrend der Anfahrperiode eine Beheizung des Plastifizierzylinders notwendig. Im Betrieb 
ist je nach Betriebspunkt und verarbeitetem Kunststoffeine Beheizung oder Kuhlung erforderlich. Die 
Heizvorrichtungen und Kuhlvorrichtungen sind in Richtung der Zylinderachse in Abschnitte unterteilt, 
um die W&rmezufuhr oder Warmeabfuhr abschnittweise beeinflussen zu konnen. Ein modularer Aufbau 
der Vorrichtung aus Keramiksteinen ermBglicht eine Anpassung an unterschiedliche Durchmesser des 
Maschinenzylinders, wie der nachstehend beschriebene Stand der Technik zeigt. 

Die EP 0 122 886 bzw. AT E 47 084 B beschreiben eine Vorrichtung, deren in Ringbandern ange- 
ordnete Keramiksteine neben den Kanalen fiir die Heizbander auch in Umfangsrichtung verlaufende Ka- 
naie fiir KQhlluit aufweisen, so dafi dadurch der kompakte Aufbau der Keramiksteine gestOrt wird. Die 
Kanale fur Kuhilufi innerhalb der Keramiksteine sind fur eine schnelle Obertragung der Heizleistung auf 
den Maschinenzylindermantel nachteilig. 

Bei der Vorrichtung nach der EP 0 122 887 Bl bzw. der AT E 47 085 B haben die Keramiksteine 
jeweils ebene Flachen in Anlage an den Maschinenzylindermantel und auf der RQckseite. Die RQckseite 
wird von Kuhlluft umstromt, die auch in Kammern zwischen den Keramiksteinen einstrdmt. Die Keramik- 
steine haben eine ungenugende Wairneleitf&higkeit, so daB die KOhlleisnjng dieser Vorrichtung ungenu- 
gend ist. 

Bei der gattungsgemaBen Vorrichtung nach der EP 0 248 769 Bl bzw. DE 37 83 953 T2 haben die 
Keramiksteine auf der Kontakiseite zu dem Maschinenzylindermantel ofTene Umfangsrinnen oder Ktthl- 
rinnen , so daB durch diese Umfangsrinnen Kuhlluft stromen kann. Auf der RQckseite der Keramiksteine 
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sind KOhlrippen angeordnet. Die KUhlrinnen mindern die Kontaktflache zum Maschinenzylindermantel, 
so daB die Warmeiibertragung zum Maschinenzylindermantel beeintrachtigt wird. 

Aufgabe der Erflndung ist eine solche Anpassung der Keramiksteine und der Spannvorrichtung, 
daB die Warmeleitungsfunktion der Keramiksteine, also einerseits der gute WarmeQbergang zu dem Ma- 
schinenzylindermantel wahrend der Heizphase und andererseits die gute WarmeabfQhrung wahrend der 
Kuhlphase nicht beeintrachtigt wird. 

Diese Aufgabe wird nach der Erflndung dadurch gelSst, daB zu RingbSndern zusammengefugte 
Keramiksteine auf dem Maschinenzylindermantel aufliegend angeordnet sind, daB in Umfangsrichtung 
miteinander fluchtende Kanale der Keramiksteine Heizelemente aufnehmen, daB ein Zylindermantel die 
Keramiksteine umgreift und Kuhlkanale umschlieBt, daB die Keramik der Keramiksteine eine Warmebe- 
standigkeit von mehr als 200 °C, einen spezifischen Durchgangswiderstand von mehx als 10 6 Qcm und 
eine Warmeleitfthigkeit grOBer als 10 W/mK hat, daB auf der von dem Maschinenzylindermantel abge- 
wandten Seite der Keramiksteine in den KQhlkanal hineinragende Kuklrippen angeordnet sind und daB 
obcrhalb der Kanale fur die Heizelemente in den Keramiksteinen Spannkanale ausgebildet sind. 

Die Erflndung unterscheidet sich insofern vom Stand der Technik, als die Spannkanale vollstandig 
aus dem Bereich des Grundkorpers der Keramiksteine herausgenommen sind. Dam it kommen die Mate- 
rialeigenschaften und die Formgebung der Keramiksteine vol I zur Wirkung. 

Wenn die Kuhlrippen im wesentlichen in Umfangsrichtung ausgerichtet sind, erweist es sich als 
zweckmafiig, daB oberhalb der Kanale fur die HeizbSnder in den Keramiksteinen Spannkanale jeweils in 
durch eine Briicke miteinander verbundenen FuBbereichen von zwei benachbarten Kuhlrippen ausgebildet 
sind. 

Eine sichere FUhrung der Spannbander wird dadurch erreicht, daB die Brticken etwa aber die halbe 
H6he der KQhlrippen reichen. 

Wenn die Kuhlrippen im wesentlichen in Axialrichtung ausgerichtet sind, erweist es sich als 
zweckmafiig, daB die Spannkanale durch zwei im wesentlichen in Axialrichtung ausgerichtete Kuhlrippen 
verlaufen. Die KOhlrippen konnen entsprechend der Kuhlluftstrdmung in jeder Richtung ausgerichtet sein. 

Zur verkantungsfreien Halterung der Keramiksteine wird vorgeschlagen, daB in jedem Keramik- 
stein zwei Spannkanale vorgesehen sind. 

Eine feste Verspannung wird dadurch erreicht, daB durch die Spannkanale gefiihrte Spannbander in 
Laschen gehalten sind und daB die Laschen mit Sparmschrauben in Umfangsrichtung gegeneinander ge- 
spannt sind. 

Der Einbauraum flir die Spannschrauben wird dadurch bereitgestellt, daB die end standi gen Kera- 
miksteine im Bereich der Spannschrauben keine Brucken aufweisen.. 

Die Anordnung der Spannschrauben wird dadurch in funktionaler Anordnung gesichert, daB die 
endstandigen Keramiksteine im Bereich der Spannschrauben keine Kuhlrippen aufweisen. 

Ausfuhrungsbeispiele werden anhand der Zeichnungen erlautert, in denen darstellen: 

Fig. 1 eine Ansicht eines Keramiksteins, 

Fig. 2 eine Umklappung zu Fig. I, 
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Fig. 3 eine axiale Ansicht der Vorrichtung auf einem Maschinenzylindermantel, 
Fig. 4 eine Draufsicht auf Fig. 3, 

Fig. 5 eine Ansicht eines zweiten Ausfiihmngsbeispiels eines Keramiksteins und 
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie X-X in Fig. 5. 

Ein Keramikstein 1 nach den Fig. 1 und 2 umfafit einen im Wesentlichen quaderfarmigen Grund- 
korper 15, dessen ebene Bodenseite 16 mit ihren Langskanten in Axialrichtung 5 eines Maschinenzylin- 
ders ausgerichtet ist, vergleiche Fig. 4, und von dessen Kopfseite 1 7 VorsprUnge in Form von KQhlrippen 
3, 31 abstehen, die im Einbauzustand nach Fig. 4 in Umfangsrichtung des Maschinenzylinders ausgerich- 
tet sind. Die in einer Axialebene des Maschinenzylinders ausgerichteten SeitenflSchen 18 und 19 sind 
konkav bzw. konvex geformt, so daB die Keramiksteine 1 im Einbauzustand nach Fig. 4 ineinandergreifen 
und an unterschiedliche Krummungen der Umfangslinie bzw. an unterschiedliche Durchmesser des Ma- 
schinenzylinders anpafibar sind. 

Der Grundkorper 15 des Kerammiksteins 1 enthalt in Umrangsrichtung des Maschinenzylinders 
ausgerichtete Kanale 2 fur nicht dargestellte Heizelemente, insbesondere Heizwendel, Fig. 4. Jeweils zwei 
benachbarte KQhlrippen 31 sind in ihren FuBbereichen oberhalb des Grundkorpers 15 durch eine Brucke 
20 miteinander verbunden. Jnnerhalb jeder BrQcke 20 ist ein Spannkanal 21 fur ein Spannband 22 ausge- 
bildet. Die Enden der durch die beiden SpannkanSle 2 1 reichenden Spannbander 22 sind jeweils in einer 
Lasche 23, 24 verankert. Die Lasche 23 besitzt einen Gewindedurchgang, die Lasche 24 einen zylindri- 
schen Durchgang 26. Eine durche eine Feder 27 abgestfltzte Spannschraube 28 reicht durch den Durch- 
gang 26 hindurch und greift in den Gewindedurchgang 25 ein. Den Laschen 23 und 24 benachbart sind 
Keramiksteine 7 ohne Brucken und KQhlrippen angeordnet, damit die Spannbander 22 und die Spann- 
schraube 28 nicht behindert sind und beim Einbau ein freier Zugang m6glich ist 

Die Keramiksteine I sind nach Fig. 4 zu einem Ringband zusammengefilgt. Die nicht dargestellten 
Heizelemente sind als schraubenfbrmige Heizwendel oder in anderer Form ausgebildet und reichen in 
Umfangsrichtung des Maschinenzylinders durch die Keramiksteine des Ringbandes. Die Anzahl und 
Auslegung der Heizelemente erfolgt nach der geforderten Heizleistung. Die Spannbander 22 sind Drahte, 
Seile, Geflechte oder dergleichen und bestehen aus einem warmebestSndigen StofT. 

Die Keramiksteine J werden urn den Mantel eines nicht dargestellten Maschinenzylinders gelegt 
und nach Fig. 4 zu einem Ringband geformt. Die konkave bzw. konvexe Krummung der Seitenflachen 1 8, 
19 ermSglicht eine Anpassung des Ringbandes an unterschiedliche Durchmesser des Maschinenzylinders. 
Die Ringbander konnen in den verschiedenen axialen Zonen des Maschinenzylinders unterschiedlich 
angeordnet sein, in Form einzelner Ringbander, Pakete von Ringbandern, mit abgestufter Anzahl der 
Kanale mit Heizelementen und dergleichen. Die hohe Warmeleitfahigkeit der Keramiksteine sichert eine 
gleichmSBige EnvSrmung und damit einen gleichmaBigen WarmeQbergang. Dieses stellt auch eine 
gleichmaBige Warmeabfuhr in einer Kuhlphase sicher. 

Die Ringbander der Keramikkorper haben eine geringe radiale Bauhdhe, weil der GrundkSrper der 
Keramiksteine sehr kompakt ausgebildet ist. Infolge der hohen Warmeleitfahigkeit sind KGhlkanale oder 
KQhlausnehmungen nicht erforderlich. Metal llamellen oder Metallzwischenschichten sind ebenfalls nicht 
erforderlich. 



Die Fig. 5 und 6 zeigen ein abgewandeltes Ausfiihningsbeispiel eines Keramiksteins 41, dessen 
Kuhlrippen 33 in Axialrichtung des Maschinenzylinders ausgerichtet sind. Dieses ist auf die Kuhlluft- 
stromung abgestimmt. Es sind zwei Ktthlrippen 33 vorgesehen. In den KQhlrippen 33 sind zwei Spannka- 
nale 21 ausgebildet. Derartige Keramiksteine 41 sind fiir eine im wesentlichen in Axialrichtung verlaufen- 
de KuhlluftstrSmung geeignet. 

Man kann auch zur Achse des Maschinenzylinders unter einem beliebigen Winkel geneigte KQhl- 
rippen vorsehen. In jedem Fall ist eine optimale Ausrichtung der KQhlrippen in Anpassung an die KUhl- 
luftstromung moglich. 
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Vorrichtung zum Heizen und Kuhlen von Maschinenzvlindern zur Kunststoffverarbeitung 



1 . Vorrichtung zum Heizen und Kuhlen von Maschinenzvlindern zur Kunststoffverarbeitung, wo- 
bei zu Ringbandern zusammengefiigte Keramiksteine auf dem Maschinenzylindermantel aufliegend an- 
geordnet sind, wobei in Umfangsrichtung miteinander fluchtende Kanale der Keramiksteine Heizelemente 
aufnehmen und wobei ein Zylindermantel die Keramiksteine umgreift und Kuhlkanale umschliefit, wobei 
die Keramik der Keramiksteine eine Warmebestandigkeit von mehr als 200 °C, einen speziflschen Durch- 
gangswiderstand von rnelir als I0 6 Qcm und eine Warmeleitfahigkeit groBer als 10 W/mK hat, wobei auf 
der von dem Maschinenzylindermantel abgewandten Seite der Keramiksteine in den Kflhlkanal hineinra- 
gende Ktthlrippen angeordnet sind und wobei oberhalb der Kanale (2) fur die Heizelemente in den Kera- 
miksteinen (1) SpannkanSIe (21) ausgebildet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, daB die SpannkanSIe (21) jeweils in 
durch eine Brucke (20) miteinander verbundenen FuBbereichen von zwei benachbarten im wesentlichen in 
Umfangsrichtung ausgerichteten KOhlrippen (3) ausgebildet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die BrOcken (20) etwa uber die 
halbe Hdhe der KOhlrippen (2) reichen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die Spannkanale (21) durch zwei im 
wesentlichen in Axialrichtung ausgerichtete KOhlrippen (41) verlaufen. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB in jedem Keramik- 
stein (I) zwei Spannkanale (2!) vorgesehen sind. 

6. Vorichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl durch die Spannka- 
nale (21) gefuhrte Spannbander (22) in Laschen (23, 24) gehalten sind und daB die Laschen (23, 24) mit 
Spannschrauben (28) in Umfangsrichtung gegeneinander gespannt sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die endstandigen Keramiksteine (7) 
im Bereich der Spannschrauben (28) keine Briicken (20) aufweisen.. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet. daB die endstandigen Keramik- 
steine (7) im Bereich der Spannschrauben (28) keine KOhlrippen (3) aufweisen. 



Aiispruche 



t % %• 
» • • ■ 
» • • ■ 



» • « • 




BNSDOCIO: <DE_29919570U1_I_> 



• • • ••• • • 



• • • • 



